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Abstract (Basic) : DE 4126041 A 

An injection moulding machine for hollow synthetic articles has a 
pair of dies and a clamping device to move them. Each die consists of a 
set of single dies comprising one male die and two female dies in the 
same plane and at equal angular distances. One of the dies can be 
rotated clockwise and counter clockwise by this angular distance so 
that each of the male dies mates with one of the female dies and the 
two remaining female dies mate with each other. 

USE/ADVANTAGE - The first and second injection in two part 
injection moulding can occur simultaneously so that the injection 
process remains constant from cycle to cycle. 
Dwg.0/23 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Spritzgie&maschine mit verdrehbaren, zu verschiedenen Kombinationen zusammenstellbaren Patrizen- und 
Matrizen-Einzelformen 



(§) Off en bart ist eine SpritzgieSmaschine zum SpritegieSen 
hohler Kunststoffprodukte (60) mit Hilfe eines Formen-Paa- 
res (4, 5), wobei eine der Formen (5) urn ihre Mittellinie an 
einem Befestigungsrahmen (11) der Maschine drehbar gefa- 
gert ist und wobei ferner jede der Formen (4, 5) wenigstens 
einen Satz hat, der aus einer Patrizen -Einzelform (41, 52) und 
zwei Matrizen-Einzelformen (42. 43. 51. 53) besteht, die 
jeweils auf den Formtrenn-Ebenen (44. 45) in gleichen 
Abstanden von der Mittellinie und in gleichen Winkelabstan- 
den angebracht sind. 

Die verdrehbare Form (5) wird zwischen einer ersten und 
einer zweiten Winkellage hin- und herverdreht, wobei bei 
einem ersten Spritzgiefivorgang ein Paar von Produkthalften 
, (60R, 60 L) und beim zweiten Spritzvorgang gleichzeitig ein 
t komplettes Produkt (60) hergestellt werden. 



8 5 2'?4? 




CM 



Ul 

Q 



1 

Beschreibung 



DE 41 26 041 Al 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine SpritzgieBma- 
schine mit einer verdrehbaren Form, die in der Lage ist f 
wenigstens ein Paar von hohlen Produkthilften und ein 
hohles Produkt, das aus einem Paar von hohlen, anein- 
anderstoBenden Produkthalften besteht, nacheinander 
herzustellea 

Im Stand der Technik ist bereits eine SpritzgieBma- 
schine zum SpritzgieOen von hohlen Kunststoffproduk- 
ten vorgeschlagen worden; siehe f z. B., die japanische 
offengelegte Patentverdffentlichung Nr. Sho 62-87 315. 
Diese SpritzgieBmaschine hat ein Paar von Formen, von 
denen eine relativ zur anderen verschiebbar ist und wo- 
bei jede Form ein Paar von Patrizen- und Matrizenein- 
zelformen aufweist, die in Langsrichtung darauf ange- 
ordnet sind, aber so, daB sie miteinander zusammenwir- 
ken kdnnen. 

Wahrend des Betriebes der bekannten Vorrichtung 
werden zunachst einzelne hohle Produkthalften da- 
durch produziert, daB die verschiebbare Form in eine 
erste Lage verschoben wird. Nachdem das Formenpaar 
geoffnet worden ist, wird als nichstes die verschiebbare 
Form in eine zweite Lage bewegt, in der die hohlen 
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is 



20 



von geschmolzenem Kunststoff in eine oder mehrere 
Hdhlungen, die zwischen dem Formenpaar gebildet 
werden und Bewegungsmittei, mit deren Hilfe das For- 
menpaar aufeinander zu bewegt und nach dem Ein- 
spritzvorgang voneinander wegbewegt werden kann. 
Eine solche Maschine soil dadurch gekennzeichnet sein, 
daB eine Form des Formenpaares auf einem Stutzrah- 
men um ihre Mittellinie drehbar gelagert ist, daB jedes 
Formenpaar wenigstens einen Satz von Einzelformen 
hat, der aus einer Patrizen- Einzelform und zwei Matri- 
zen-Einzelformen besteht, die auf jeder Formtrennebe- 
ne angeordnet sind und jeweils gleiche Abstinde von 
der Mittellinie und gleiche WinkelabstMnde untereinan- 
der aufweisen und daB Antriebsmittel zum Verdrehen 
der verdrehbaren Form zwischen zwei Winkellagen hin 
und her vorgesehen sind, wobei jede Patrizen- Einzel- 
form des Formenpaares mit einer der Matrizen-Einzel- 
formen der Gegenform in Eingriff kommt und die bei- 
den verbleibenden Matrizen-Einzelformen aufeinander* 
treffea 

Anhand der beigefugten Zeichnungen, in denen je- 
weils gleiche Teile mit gleichen Bezugsziffern bezeich- 
net sind, werden nun bevorzugte Ausfuhrungsformen 
der Erfindung im einzeinen beschrieben, wobei weitere 



Halbprodukte, die in der ersten Stellung spritzgegossen 25 Vorteile und Merkmale der Erfindung hervortreten 



worden waren, aneinanderstoBen. In diesem Zustand 
wird ein zweiter SpritzguBvorgang dadurch durchge- 
f0hrt,daB geschmolzener Kunststoff um die aneinander- 
stoBenden Enden der hohlen Halbprodukte eingefuhrt 
wird, um diese miteinander zu verbindea 

Diese SpritzgieBmaschine ist insofern vorteilhaft, als 
daB der erste und zweite SpritzgieBvorgang nacheinan- 
der, nur durch Yerschieben der verschiebbaren Form, 
durchgefuhrt werden kdnnen. 

Bei einer solchen SpritzgieBmaschine ist die Ein- 
spritzmenge beim zweiten Einspritzvorgang jedoch im 
Vergleich zu derjenigen im ersten Einspritzvorgang 
sehr klein und es wird notwendig, die Einspritzmenge 
bei jedem Einspritzvorgang einzuregeln, was zu einer 
schwierigen Steuerung der Einspritzmenge fuhrt 

Da femer beide Patrizen- Einzelformen wahrend des 
zweiten Einspritzvorganges leerlaufen, in dem nur die 
Matrizen-Einzelformen gebraucht werden, sinkt die 
Temperatur in jeder Patrizen-Einzelform wahrend des 



werden. Eszeigen: 

Fig. 1 ist eine Vorderansicht einer SpritzgieBmaschi- 
ne nach der vorliegenden Erfindung; 
FL 2 ist eine Schnittansicht eines Form- Paar es im zu- 
30 sammengefahrenen Zustand; 

Fig* 3 ist eine schematische Querschnittansicht langs 
der Linie II-H in Fig. 2 zur Darsteliung der Verdrehvor- 
richtungzum Verdrehen der verdrehbaren Form; 
Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht eines hohlen 
35 Produktes, wie es auf der SpritzgieBmaschine nach der 
vorliegenden Erfindung hergestellt werden kann; 

Fig. 5 ist eine schematische perspektivische Ansicht 
eines Form-Paares nach einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung; 
40 Fig. 6 ist eine Vorderansicht der festen Form; 

Fig. 7a und 7b sind Teil-Schnitt-Ansichten des Form- 
paares im zusammengefahrenen Zustand jeweils lings 
der Linien A-A und B in Fig. 5; 
Fig. 8a und 8b sind Teil-Schnitt-Ansichten, die ahnlich 



zweiten SpritzgieBvorganges ab, wahrend jede Matri- 45 denen in Fig. 7a und 7b sind und anhand deren erste und 
zen-Einzelform auf einer relativ hohen Temperatur ge- zweite SpritzgieBvorginge dargestellt werden; 
haiten wird Auf diese Weise wird es notwendig, den Fig. 9a und 9b sind Teil-Schnitt-Ansichten zum Dar- 
Temperaturabfall der Patrizen- Einzelformen zu kom- stellen eines gedffneten Zustandes des Form-Paares; 
pensierea Fig. 10 ist eine schematische, perspektivische Ansicht 

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, 50 des Form-Paares zum Darstellen der Verdrehung der 



eine SpritzgieBmaschine zum Herstellen hohler Kunst 
stoffartikel anzugeben, bei der sowohl beim ersten als 
auch beim zweiten Einspritzvorgang alle Einzelformen 
benutzt werden, so daB die Temperatur jeder Einzel- 
form gleich gehalten werden kana 

Ferner soil es erreicht werden, daB der erste und der 
zweite SpritzgieBvorgang gleichzeitig ablaufen kdnnen, 
so dafl die Einspritz-Menge bei jedem SpritzgieBvor- 
gang konstant gehalten werden kana 

SchlieBlich soil durch die vorliegende Erfindung er- 
reicht werden, dafl der SpritzgieBvorgang nur durch ein 
Verdrehen der drehbaren Form um ihre Mittelachse 
ohne eine Verschiebebewegung durchgefuhrt werden 
kann. 

Um all dies zu erreichen, ist gemaB der vorliegenden 
Erfindung eine SpritzgieBmaschine zum Herstellen 
hohler Kunststoffartikel vorgesehen, die ein Formen- 
paar aufweist, ferner Einspritzmittel zum Einspritzen 
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verdrehbaren Form; 

Fig. lia und lib sind Teil-Schnitt-Ansichten des 
Formpaares in dem Zustand, in dem die Formen nach 
einer Verdrehung der verdrehbaren Form wieder zu- 
sammengefahren sind; 

Fig. 1 2a und 12b sind Teil-Schnitt-Ansichten des 
Form-Paares im Zustand des SpritzgieBens; 

Fig. 13a und 13b sind Teil-Schnitt-Ansichten des 
Form-Paares im gedffneten Zustand; 

Fig. 14 ist eine schematische, perspektivische Ansicht 
des Form-Paares im gedffneten Zustand, um die Verdre- 
hung der verdrehbaren Forrrfzuriick in die Ausgangsla- 
ge darzustellen; 

Fig. 15 ist eine schematische Ansicht eines Form-Paa- 
res, anhand deren eine Abwandlung der bevorzugten 
AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung darge- 
stellt wird; 

Fig. 16 ist eine teilweise Vorderansicht der verdreh- 
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baren Form nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung; 

Fig. 17 ist eine Querschnittansicht der verdrehbaren 
Form langs der Linie A-A in Fig. 16; 

Fig. 18 ist eine Querschnittansicht der verdrehbaren 5 
Form l&ngs der Linie B-BinFig. 16; 

Fig. 19 ist eine perspektivische Ansicht eines Form- 
Paares in offenem Zustand, urn den Aufbau der Ein- 
spritzkanslle gemMB einer weiteren, bevorzugten Aus- 
fahrongsforrn der vorliegenden Erfindung zu zeigen; 10 

Fig. 20, 21 und 22 sind vergrdBerte Teil-Schnittan- 
sichten zur jeweiligen Darstellung der Zufiihrwege fur 
den geschmolzenen Kunststoff; und 

Fig. 23 ist eine Querschnittansicht eines Form-Paares 
zur Darstellung einer AusstoBvorrichtung nach der vor- 15 
liegenden Erfindung. 

Beschreibung der bevorzugten Ausfuhrungsformen 

Fig. 1 zeigt eine SpritzgieBmaschine mit verdrehba- 20 
ren Formen. 

Auf einer Seite eines Maschinen-Untergestelles 10 
der SpritzgieBmaschine 1 istein Befestigungsrahmen 11 
angebracht An dem Befestigungsrahmen 11 ist eine 
drehbare Form-Vorrichtung 2 gelagert und auf der an* 25 
deren Seite des Maschinen-Untergestelles befindet sich 
eine SpritzgieBvorrichtung 3. Die SpritzgieBvorrichtung 
3 besteht aus einem Vorratsbehalter 30 fur geschmolze- 
nen Kunststoff, einer DQse 31 zum Einspritzen des ge- 
schmolzenen Kunststoffes, einem Druckzylinder 32 und 30 
einer Antriebsvorrichtung 33 zum Bewegen der Ein- 
spritzduse 31 auf die drehbare Formvorrichtung 2 zu 
undvonihrweg. 

Fig. 2 zeigt den Aufbau der drehbaren Formvorrich- 
tung 2 im einzelneo. as 

Die drehbare Formvorrichtung 2 besteht im wesentli- 
chen aus einer festen Metallform 4 und einer drehbaren 
Metallform 5. Die feste Form 4 ist mit Hilfe einer Befe- 
stigungspiatte 7 an einer festen Platte 6 befestigt, die 
ihrerseits einen Teil des Befestigungsrahrnens 1 1 bildet 40 

Die verdrehbare Form 5 ist mit Hilfe einer Befesti- 
gungsplatte 9 an einer beweglichen Platte 8 angebracht 
Wie dies in Fig. 1 dargestellt ist, wird die bewegliche 
Platte 8 durch mehrere Fuhrungsstangen 12 beweglich 
gefuhrt und wird durch eine geeignete Antriebsvorrich- 45 
tung 13, wie z. B. durch einen hydrodynamischen Zylin- 
der, angetrieben, um die verdrehbare Form 5 mit der 
festen Form 4 zusammenzufahren oder sie von ihr zu 
Risen. 

GemiB Fig. 2 ist die verdrehbare Form 5 in ihrer 50 
Mitte durch eine drehbare Welle 14 abgestutzt, die ih- 
rerseits in einem Lager 15 gelagert ist, das in der Befesti- 
gungsplatte 9 eingesetzt ist. Die drehbare Welle 14 hat 
an demjenigen Ende, das der verdrehbaren Form 5 ge- 
genflberliegt, ein Ritzel 16, das mit einer Zahnstange 17 55 
im Eingrif f ist 

Wie dies in Fig. 3 dargestellt ist, ist die mit dem Ritzel 
16 in Eingriff befindliche Zahnstange 17 mit einem Beti- 
tigungsglied 21 verbunden und kann in horizontaler 
Richtung hin- und herbewegt werden. Wenn das Betiti- 60 
gungsgiied 21 aktiviert wird und wenn dabei die Zahn- 
stange 17 in einer horizontalen Richtung bewegt wird, 
dann wird das Ritzel 16 und dementsprechend auch die 
verdrehbare Form 5 um die jeweilige Mittellinie ver- 
dreht 65 

Fig. 4 stellt ein Beispiel eines hohlen Kunststoff-Pro- 
duktes dar, das auf der SpritzgieBmaschine mit verdreh- 
baren Formen nach der vorliegenden Erfindung herge- 
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stellt werden kann. 

Dieses Produkt 60 besteht aus einer rechten und einer 
linken Produkt-Haifte 60R und 60L und einem ringahn- 
lichen Verbindungsstreifen 61, der die offenen Enden 
der rechten und linken Produkthaiften 60R und 60L im 
vereinigten Zustand miteinander verbindet 

Fig. 5 zeigt die verdrehbare und die feste Form 5 und 

4 zum Herstellen von Produkten, wie sie in Fig. 4 darge- 
stellt sind. 

Die feste Form 4 hat einen kreisfdrmigen, schetben- 
ahnlichen Aufbau und hat auf ihrer Formtrenn-Ebene 
44 eine vorstehende Patrizenform 41 und zwei versenk- 
te Matrizenformen 42 und 43. Diese drei Formen 41,42 
und 43 sind in gleichen Abstanden von der Mittellinie 
der festen Form 4 und den gleichen Winkeln von 120° 
zueinander angeordnet Die verdrehbare Form 5 hat im 
wesentlichen denselben Aufbau wie die feste Form 4 
und weist auf ihrer Formtrenn-Ebene zwei vertiefte 
Matrizen- Formen 51 und 53 und eine vorstehende Patri- 
zenform 52 auf, die in gleichem Abstand von der Mittel- 
linie der Form angeordnet sind und in einem Umfangs- 
wtnkel jeweils von 120° zueinander. Der Abstand von 
jeder Einzelform auf der festen Form 4 ist gleich demje- 
nigen der Einzelformen auf der drehbaren Form 5. Die 
drei Einzelformen 41, 42 und 43 der festen Form 4 sind 
untereinander durch einen radialen Einspritzkanal 45 
verbunden, der auf der Formtrenn-Ebene 44 ausgebildet 
ist und in gleicher Weise sind die Einzelformen 51, 52 
und 53 der verdrehbaren Form 5 durch einen radialen 
Einspritzkanal 55 miteinander verbunden. Wie dies in 
Fig. 6 dargestellt ist, ist der radiale Einspritzkanal 45 mit 
einem Eingufl 46 verbunden, der als Durchgangsloch in 
der Mitte der festen Form 4 eingef ormt ist 

Als nichstes wird der Herstellungsvorgang der hoh- 
len Produkte nach der vorliegenden Erfindung^riiutert 

Die Fig. 7a und 7b sind Teiischnittansichten langs der 
Linien A-A und B-B in Fig. 5 in einem Zustand, wenn die 
verdrehbare Form 5 mit der festen Form 4 zusammen- 
gefahren ist, wobei diese beiden Formen 4 und 5 relativ 
zueinander diejenigen Dreh-Stellungen einnehmen, die 
in Fig. 5 dargestellt sind. 

In einer ersten, in Fig. 7A dargestellten Stufe Hegt die 
Patrizen-Einzelform 41 in der Matrizen-Einzelform 51, 
so daB auf diese Weise die linke Produkthllfte 60L ge- 
fertigt werden kann und die Patrizen-Einzelform 52 
Hegt in der Matrizen-Einzelform 42, so daB auf diese 
Weise die rechte Produkthilfte 60R hergestellt werden 
kann. 

Die Obrigen Matrizen-Einzelformen 43 und 53 liegen 
dabei aufeinander, wobei die FOll-Produkthaiften 60R' 
und 60L', die vorher hergestellt worden sind, vor dem 
Beginn des SpritzgieBvorganges aufeinander liegen. 
Nach dem festen Zusammenfahren der drehbaren Form 

5 und der festen Form 4 wird durch die EinspritzdQse 31 
fiber den EinguB 46 geschmolzener Kunststoff in die 
Hdhlungen eingespritzt, die zwischen den beiden For- 
men 4 und 5 gebildet werden. 

Wie dies in den Fig. 8a und 8b dargestellt ist, wird in 
der Hdhlung, die zwischen der Patrizen-Einzelform 41 
und der Matrizen-Einzelform 51 gebildet wird, eine lin- 
ke Produkthalfte 60L hergestellt und in der Hdhlung, die 
zwischen der Matrizen-Einzelform 42 und der Patrizen- 
Einzelform 52 gebildet wird, wird eine rechte Produkt- 
halfte 60R hergestellt Wie dies andererseits in Fig. 8b 
dargestellt ist, werden die Full-Produkthalften 60R' und 
60 L' durch einen ringfdrmigen Verbindungsstreifen 61' 
einstQckig verbunden, der seinerseits durch Kunststoff 
ausgeformt wird, der in die ringfdrmige Hdhlung einge- 
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fuhrt wird, die rund um die aneinanderstoBenden offe- 
nen Enden der rechten und linken Produkthalften 60R' 
und 60L' gebildet ist 

Wenn die linke und die rechte Produkthalfte 60L und 
60R, die auf diese Weise spritzgegossen sind und der 
Verbindungsstreifen 61' ausgehartet sind, dann wind die 
drehbare Form 5 relativ zur festen Form 4 geoffnet 
wahrend die linke und die rechte Produkthalfte 60L und 
60R jeweils in den Matrizen-Einzelformen 51 und 42 
festgehalten werden. 

Fig. 9a zeigt den oben beschriebenen Zustand Wie 
dies andererseits in Fig. 9b dargestellt ist, werden die 
Produkthalften 60R' und 60L'. die durch den Verbin- 
dungsstreifen 61' miteinander verbunden sind, zusam- 
men mit einem angeformten AnguB ausgestoBen. 

Wie dies in Fig. 10 dargestellt ist, wird die verdrehba- 
re Form 5 im gedffneten Zustand als nachstes durch 
Betatigung d$s Betatigungsgliedes 21 um 120° verdreht 
Danach wird die verdrehbare Form 5 mit der festen 
Form 4 zusammengefahren. 

In diesem zweiten Schritt entsprechen jeweils die Pa- 
trizen-Einzelform 41 und die Matrizen-Einzelformen 42 
und 43 der festen Form 4 den Matrizen-Einzelformen 53 
und 51 und der Patrizen-Einzelform 52 der verdrehba- 
ren Form 5. 

GemaB den Fig. 11a und lib wird demzufolge eine 
Hohlung zum SpritzgieBen einer linken Produkthalfte 
zwischen der Patrizen-Einzelform 41 und der Matrizen- 
Einzelform 53 und eine Hohlung zum SpritzgieBen einer 
rechten Produkthalfte zwischen der Matrizen-Einzel- 
form 43 und der Patrizen-Einzelform 52 gebildet 

Die rechte und die linke Produkthalfte 60R und 60L, 
die in der ersten Stufe spritzgegossen sind, werden in 
einem Zustand aneinander anstofiend gehalten, in dem 
die Matrizen-Einzelformen 42 und 51 jeweils einander 
gegenuberstehen, wobei eine ringfdrmige HShlung 
rund um den auBeren Umfahg der aneinanderstoBenden 
Enden entsteht, wie dies im unteren Abschnitt der 
Fig. 11a dargestellt ist 

Wenn in diesem Zustand durch die Spritzduse 31 ge- 
schmolzener Kunststoff eingespritzt wird, wie dies in 
den Fig. 12a und 12b dargestellt ist, dann werden gleich- 
zeitig neue linke und rechte Produkthalften 60L und 
60R und ein neues Produkt 60 spritzgegossen, das sei- 
nerseits aus einer linken und rechten Produkthalfte 60L 
und 60R besteht, die mit Hilfe eines Verbindungsstrei- 
fens 61 miteinander verbunden sind. Wenn die verdreh- 
bare Form 5 danach von der festen Form 4 weggefahren 
wird, wie dies in den Fig. 13a und 13b dargestellt ist, 
wird das hohle Produkt 60 zusamrnen mit dem AnguB 
ausgestoBen, wahrend die linke und rechte Produkthalf- 
te 60L und 60R in den Matrizen-Einzelformen 53 und 42 
jeweils festgehalten werden. Der AnguB wird danach 
entfernt, um das fertige Produkt 60 zu erhalten. 

Wenn die verdrehbare Form 5 voll gedffnet ist, wird 
sie in entgegengesetzter Richtung um 120° verdreht, 
wie dies in Fig. 14 dargestellt ist, die der Fig. 5 ent- 
spricht Danach wird die verdrehbare Form 5 wieder mit 
der festen Form 4 zusammengefahren. In diesem Schritt 
ist die Situation jedoch von derjenigen, die in den 
Fig. 7a und 7b dargestellt ist, wobei kunstliche rechte 
und linke Full-Produkthalften 60R' und 60 L' benutzt 
wurden, als wirkliche rechte und linke Produkthalften 
60R und 60L wahrend des vorhergehenden SpritzguB- 
vorganges spritzgegossen worden sind. 

Wie aus der obigen Beschreibung hervorgeht, wird es 
durch Wiederholen der beschriebenen SpritzgieBvor- 
gange moglich, kontinuierlich hohle Produkte spritz- 
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zugieflen, ohne dafl dabei eine Einzelform leer liefe. 
Dies erhdht die Effektivitat des Herstellungsvorganges 
erheblich. Ferner ist festzustellen, dafl die eingespritzte 
Kunststoffmenge immer gleich ist und daB die Steue- 
5 rung der Einspritzmenge auf diese Weise sehr verein- 
facht ist und zu einer hohen Genauigkeit fuhrt 

Obwohl bei der oben beschriebenen bevorzugten 
Ausfuhrungsform eine Patrizen-Einzelform und zwei 
Matrizen-Einzelformen in gleichen Winkelabstanden 
io von 120° angeordnet sind, ist es auch mbglich, einen 
solchen Aufbau zu verwenden, wie er in Fig. 15 darge- 
stellt ist, wobei die Patrizen- und Matrizen-Einzelfor- 
men durch die Symbole £j und C=D dargestellt sind. 
In diesem Fall sind sechs Einzelformen im gleichen 
15 Winkelabstand von 60° angeordnet und durch wieder- 
holte Hin- und Herdrehung um 60° k6nnen zwei hohle 
Produkte zu gleicher Zeit spritzgegossen werden, wie 
dies durch die genaue Beschreibung der oben beschrie- 
benen Ausfuhrungsform leicht verstandlich ist 
20 In bezug auf die verdrehbare Form 5 ist es wun- 
schenswert, eine innere Scheibe 5i zu haben, die relativ 
zum auBeren Abschnitt 50 verdrehbar ist; dies ist in den 
Fig. 16 und 17 dargestellt Der auflere Umfang der inne- 
ren Scheibe 5i ist ein Kreis, der den Patrizen- und Matri- 
25 zen- Einzelformen 51, 52 und 53 einbeschrieben ist und 
an seiner Stirnflache sind drei Einspritzkanale55, ausge- 
hend von der Mitte, radial zur jeweiligen Einzelform 
ausgebildet, wie dies in Fig. 16 dargestellt ist 
GemaB den Fig. 17 und 18 wird die innere Scheibe 5i 
30 in ihrer Mitte von einer drehbaren Welle 57 abgestOtzt 
und durch eine Verdrehung der Welle 157 durch nicht 
dargestellte, geeignete Antriebsmittel, kann sie relativ 
zum Hauptkfirper der verdrehbaren Form verdreht 
werden, wobei die AnguBabschnitte, die beim Spritz- 
35 guBvorgang gebildet werden, leicht abgeschnitten wer- 
den konnen. Die innere Scheibe 5i kann vor oder beim 
Offnen der verdrehbaren Form 5 automatisch durch das 
entsprechende Antriebsmittel verdreht werden. 
Fig. 19 zeigt einen wflnschenswerten Aufbau eines 
40 Einspritzkanals und eines Angusses, der auf der jeweili- 
gen Formtrenn-Ebene der festen und verdrehbaren 
Form 4 und 5 eingeformt ist 

Jede Form 4 oder 5 hat einen Einspritzkanal 47 oder 
57 von abgewinkelter Form und zwei unter der Tei- 
45 lungsebene Hegende Angusse 48 und 49 oder 58 und 59. 
Ein Ende jedes Einspritzkanals 47 oder 57, das auf die 
Patrizen- Einzelform 41 oder 51 zugerichtet ist, endet 
kurz vor dieser Patrizen-Einzelform, wie dies in den 
Fig. 20 oder 21 dargestellt ist Das andere Ende jedes 
50 Einspritzkanals 47 oder 57, das auf die Matrizen-Einzel- 
form 42 oder 53 zugerichtet ist ist damit Qber die Seiten- 
angusse 46s oder 57s oder durch die unter der Teilungs- 
ebene liegenden AngGsse 48 oder 58 verbunden, die 
innen konisch zulaufen, wie dies in den Fig. 21 und 22 
55 dargestellt ist 

Fig. 20 zeigt den Zustand, in dem eine rechte Pro- 
dukthalfte in einer Hohle spritzgegossen wird, die zwi- 
schen einer Matrizen-Einzelform 43 und einer Patrizen- 
Einzelform 51 gebildet ist In diesem Zustand wird ge- 
60 schmol-zener Kunststoff in die Hohlung durch den unter 
der Teilungsebene liegenden AnguB 49 eingefuhrt, der 
mit einem Ende des Einspritzkanals 57 verbunden ist 

Fig. 21 stellt einen Zustand beim SpritzgieBen einer 
linken Produkthalfte in einer Hohlung dar. die zwischen 
65 der Patrizen-Einzelform 41 und der Matrizen-Einzel- 
form 53 gebildet ist In diesem Zustand liegen die ande- 
ren Enden der Einspritzkanale 47 und 57 aufeinander 
und der geschmolzene Kunststoff wird in die Hohlung 
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uber den unter der Teilungsebene liegenden AnguO 58 
eingefiihrt, dcr mit dem anderen Ende dcs Einspritzka- 
nals 57 verbunden ist. Der Seitenangufl 57s davon wird 
durch die Patrizen-Einzelform 41 abgeschlossen. 

Fig. 22 zeigt den Zustand, in dem die rechte und die 5 
linke Produkthalfte 60R und 60L zu einem Stack ver- 
bunden werden. Bei diesem Schritt wird geschmolzener 
Kunststoff durch den SeitenanguB 47s der ringfdrmigen 
Hdhlung zugefuhrt, die durch die aneinanderstoBenden 
rechten und linken Produkthalften und die beiden Ma- 10 
trizen-Einzelformen 42 und 52 gebildet wird. 

Auf diese Weise wird geschmolzener Kunststoff si- 
cher zu alien Hohlungen zugefuhrt, die zwischen der 
festen und der verdrehbaren Form 4 und 5 gebildet 
werden. 15 

Aus der obigen Beschreibung geht hervor, daS selbst 
dann, wenn die verdrehbare Form 5 um 120° um ihre 
Mittellinie verdreht ist, geschmolzener Kunststoff leicht 
in alle Hohlungen eingebracht werden kann, die in die- 
sem Einspritzschritt zwischen den Formen 4 und 5 gebil- 20 
det werden. 

Die Ausbildung des Einspritz-Kanals und des Angus- 
ses, wie sie oben erw3hnt ist, ist insofern vorteilhaft, als 
die Menge des Abfallmateriais, das wegzuwerfen ist, wie 
z. B. die AnguBabschnitte, vermindert wird. 25 

Als nlchstes wird die Auswerfervorrichtung anhand 
der Fig. 3 und 23 erliutert 

Wie dies in Fig. 23 dargestellt ist, hat die Auswerfer- 
vorrichtung einen erst en Auswerfer zum Auswerfen ei- 
nes spritzgegossenen Produktes und einen zweiten Aus- 30 
werfer zum Auswerfen eines AnguB-Abschnittes und 
eines gleichzeitig gebildeten Eingusses. 

Der erste Auswerfer besteht aus einem Paar von Aus- 
werferstiften 71, einer Auswerferstange 72 zum Vorsto- 
Ben des Paares von Auswerferstiften 71, einem Hebel 73 35 
zum Betatigen der Auswerferstange 72 und einem Bett- 
tigungsglied 74 zum Betatigen des Hebels 73. Das Aus- 
werferstift-Paar 71 ist durch Schraubenfedern in einer 
Richtung kraftbeaufschlagt, die zu der Auswerferrich- 
tung entgegengesetzt ist, so daB jedes Ende eines Aus- 40 
werferstiftes 71 ein Teil der Bodenfliche der Matrizen- 
Einzelform ist und die Auswerferstange 72 dabei in der 
dargesteilten Warteiage gehalten wird Zum Auswerfen 
des Produktes wird das Betltigungsglied 74 betltigt, um 
den Hebel 73 um die Schwenkachse 73a in die Richtung 45 
zu verschwenken, die durch den Pfeil angedeutet ist 
Das freie Ende des Hebels beaufschlagt dabei die Aus- 
werferstange 72, um das Produkt mit Hilfe des Paares 
von Auswerferstiften 71 auszuwerfen. 

Der erste Auswerfer ist an jeder von zwei Stellungen 50 
angeordnet, die in Fig. 3 durch A und A' angedeutet 
sind, in denen die Produkte abwechselnd spritzgegossen 
werden. Der zweite Auswerfer besteht aus einem Aus- 
werferstift 75, der Ungs der Mittelachse der drehbaren 
Form 4 angeordnet ist, einem Hebel 76 zum Vorschie- 55 
ben des Auswerferstiftes 75 mit Hilfe seines freien En- 
des und einem an der Befestigungsplatte 9 angeordne- 
ten Betatigungsglied 77 zum Betatigen des Hebels 76. 

Zum Auswerfen der An- und EinguBabschnitte wird 
das Betatigungsglied 77 betatigt, um den Hebel 76 durch 60 
Beaufschlagen eines Stiftes 76a, der auf einen mittleren 
Abschnitt des Hebels einwirkt, um eine Schwenkachse 
76a zu verschwenken, wodurch der Hebel 76 den Aus- 
werferstift 75 vorstdBt, um die An- und EinguBabschnit- 
te auszuwerfen. 63 

In bezug auf den zweiten Auswerfer sind zwei Hebel 
76 an zwei verschiedenen Stellen angeordnet, die durch 
die gestricheiten Linien B und B' in Fig. 3 angedeutet 



sind, wobei jedoch nur ein Betatigungsglied 77 zum Be- 
tatigen entweder eines oder beider Hebel entsprechend 
der jeweiligen Verdrehlage der verdrehbaren Form 5 
bendtigt wird. 

Obwohl die vorliegende Erfindung vollstandig in Ver- 
bindung mit den bevorzugten Ausfuhrungsformen und 
den beigefOgten Zeichnungen beschrieben worden ist, 
sollte festgehalten werden, daB verschiedene Verlnde- 
rungen und Abweichungen fOr Fachleute mdglich sind 
Solche Verinderungen und Abweichungen sollen in den 
Schutzumfang der vorliegenden Erfindung fallen, wie er 
in den beigefOgten Anspruchen niedergelegt ist, sofern 
sie nicht davon abweichen. 

Patentanspruch 

SpritzgieBmaschine zum Herstellen von hohlen 
Kunststoffprodukten (60) mit Hilfe eines Paares 
von Formen (4, S\ einer Einspritzvorrichtung (3) 
zum Einspritzen eines geschmolzenen Kunststoffes 
in eine oder mehrere Hohlungen, die zwischen dem 
Paar von Formen (4, 5) gebildet sind, einer Klemm- 
vorrichtung (13) zum Bewegen einer Form des 
Formpaares (4, 5) auf die andere Form zu vor dem 
SpritzgieBvorgang und von ihr weg nach dem 
SpritzgieBvorgang, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Form (5) des Formpaares (4, 5) durch eine 
StQtzvorrichtung um ihre Mittellinie drehbar gela- 
gert ist, 

daB jede Form des Formpaares (4, 5) wenigstens 
einen Satz aus Einzelformen aufweist, der aus einer 
Patrizen-Einzelform (41, 52) und zwei Matrizen- 
Einzelformen (42, 43, 51, 53) besteht, die auf jeder 
der beiden Formtrenn-Ebenen (44, 55) in gleichem 
Abstand von der Mittellinie angeordnet sind und 
untereinander gleiche Winkelabstlnde haben; und 
daB eine Verdrehvorrichtung (16, 17, 21) zum Ver- 
drehen der verdrehbaren Form (5) um ihre Mittelli- 
nie zwischen zwei Winkellagen hin und her vorge- 
sehen ist, wobei jede der Patrizen-Einzelform en 
(41, 52) des Formpaares (4, 5) mit einer der beiden 
Matrizen-Einzelformen (42, 43, 51, 53) der Gegen- 
form in Eingriff kommt und die verbleibenden Ma- 
trizen-Einzelformen aufeinandertreffen. 
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